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Patentanspriiche 



.^7) Tellerventil, insbesondere AuslaBventil fUr Hubkolben- 

Vennlcraftmaschinen, mit einem zentralen KUhlraum i« Bereich 
des Ventiltellers und einem an diesen anschlieBenden zylindn- 
echen Kuhlraum im Ventilschaf t , die zumindest teilweise mxt ei- 
nem KUhlmittel gefUllt sind, wobei der Ventilkorper aus zumxn- 
dest zwei zusammengeschweiBten Teilen besteht, 
dadurch gelcennzeichnet, daB innerhalb des Ventiltellers (3) 
vom zentralen KUhlraum (5) ausgehend, im wesentlicben radxale, 
gle ichmaBig Uber den XMfang verteilte Bohrungen (6 verges 
Hind, die bis unmittelbar in den Bereich des Ventilsxtzes rex- 
chen. 

? Tellerventil nach Anspruch 1, 

' 4 ; toC h g e*en„ S ei=hne t , da B die B»hru„ g en («) k e 9 el^ 9 »n- 
ge ordnet sind, -ofcei die Kegelspitae in *i=htun g euf den Ven- 
tilschaft (2) zeigt. 

3 Tellerventil nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

t i^wt daB die Teilungsebene des Ventilkorpers 

dadurch gelcennzeichnet, daB axe iex y , ro „ H1 ,rhaft 
(!) durch den zentralen Kuhlraum (5) au£ der dem Ventxlschaft 
(2) zugewandten Seite der Bohrungen (6) verlauft. 

Tellerventil nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
4 . Telle rven * Te ilungsebene im Ventilteller 

l^'v^tilschaft (2) abgewandten Seite des ventilsitzes mundet. 
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5. Tellerventil nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, dafl die Bohrungen (6) als Nuten bzw. 
Rippen (7) ausgebildet sind, wobei die freien Enden der Rip- 
pen (7) und der Rand des Ventiltellers (3) verschweiBt sind. 

6. Tellerventil nach einem der AnsprUche 4 oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die als Nuten bzw. Rippen (7) 
ausgebildeten Bohrungen (6) an der Bohrungsspitze einen die- 
se verbindenden Ringkanal (8) aufweisen. 

7. Tellerventil nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bohrungen (6), Nuten bzw. Rip- 
pen (7) und der Ringkanal (8) durch mechanische Bearbeitung 
hergestellt sind. 

8. Tellerventil nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Durchmesser der Bohrungen (6) 
bzw. Nuten etwa der Breite des Ventilsitzes entspricht. 

9. Tellerventil nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Innenkuntur der Bohrungen (6) 
bzw. Nuten im Bereich der Spitzen so gestaltet ist, daB ort- 
lich eine Restwandstarke zum Ventilsitz und zum AuBenrand des 
Ventils entsteht, die etwa der halben Breite des Ventilsitzes 
entspricht. 

10. Tellerventil nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb des zylindrischen KUhl- 
raumes (4) im Ventilschaft (2) ein bis zum Grund des zentralen 
KUhlraumes (5) im Ventilteller (3) reichendes Warmerohr (9) 
eingesetzt ist. 

11. Tellerventil nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Warmerohr (9) an seinem inner- 
halb des Ventilschaftes (2) gelagerten Ende durch ein Federelc- 
ment, z.B. Tellerfeder (10), gegen Axialverschieben gesxchert 
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Tellerventil mit Innenkiihlung, insbesondere 
AuslaBventil fiir Hubkolbenbrennkraf tmaschinen 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Tellerventil, insbesondere 
AuslaBventil fur Hubkolbenbrennkraf tmaschinen, mit einem zen- 
tralen Kiihlraum im Bereich Ventilteller s und einem an diesen 
anschlieBenden zylindrischen Kiihlraum im Ventilschaf t , die zu- 
mindest teilweise mit einem Kuhlrnittel gefullt sind, wobei der 
Ventilkorper aus zumindest zwei zusammengeschweiBten Teilen 
besteht. 

Die Hubraumausnutzung moderner Brennkraf tmaschinen ist in den 
letzten Jahren soweit gesteigert wurde, daB die dabei entste- 
henden thermischen Belastungen der den Arbeitsraum bildenden 
Bauteile auBerordentlich hohe Werte erreicht haben. Von den 
betroffenen Bauteilen ist das AuslaBventil eines der gefahr- 
detsten. Durch die Entwicklung hochwarmf ester Y/erkstoffe wur- 
den groBe Fortschritte hinsichtlich der Haltbarkeit erzielt, 
die jedoch mit dem Nachteil verbunden sind, daB diese Legie- 
rungen schlechte Warmeleitf ahigkeit haben. Dadurch wird die 
Warmeabfuhr liber den Sitz und liber den Ventilschaft erheblich 
verschlechfcert. 

Es ist allgemein bekannt, AuslaBventile mit einer Innenkiihlung 
zu versehen, bei der entweder mittels DurchfluB von KUhlmittel 
Oder durch eine Natrium-Salzfullung die Temperatur gesenkt v/ird. 
Die Temperaturabsenkung tritt jedoch wegen der schlechten War- 
meleitf ahigkeit nur im engen Bereich der inneren Kuhlflache, 
also im wesentlichen in der Ventilmitte ein. 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung 1st es, diese Nachteile zu 
beheben und MaBnahmen vorzusehen, durch die die Ktihlung insbe- 
sondere der Sitzpartie wesentlich verbessert wird, ohne dafl die 
Festigkeit des Ventils in diesem Bereich dadurch nennenswert 
herabgesetzt wird. Gelost wird die Aufgabe der Erfindung da- 
durch, dan innerhalb des Ven til tellers vom zentralen Kiihlraum 
ausgehend, im wesent lichen radiale, gleichmSBig auf den Umfang 
verteilte Bohrungen vorgesehen sind, die bis unmittelbar in 
den Bereich des ventilsitzes reichen. Dabei sind die Bohrungen 
vorzugsweise kegelformig angeordnet, wobei die Kegelspitze in 
Richtung auf den Ventilschaft zeigt. Die Teilungsebene des Ven- 
tilkorpers kann entweder durch den zentralen Ktthlraum auf der 
dem Ventilschaft zugewandten Seite der Bohrungen verlaufen Oder 
auch im Ventilteller, in der Ebe'ne der Bohrungen angeordnet 
sein, wobei die Ebene auf der dem Ventilschaft abgewandten Sei- 
te des Ventilsitzes miindet. VerlSuft die Teilungsebene durch 
den Ventilteller, so konnen die Bohrungen auf dem einen Tell 
des ventilkSrpers angeordnet und als Nuten ausgebildet sein, 
wobei es dadurch moglich wird, dan an den Bohrungsspitzen ein 
die Bohrungen verbindender Ringkanal vorgesehen 1st. Sind die 
Bohrungen als Nuten ausgebildet, so konnen die Rippen zwischen 
den Nuten mit dem benachbarten T e il des VentilkSrpers beispiels- 
weise durch ReibschweilSen verbunden sein. Durch diese Ausge- 
staltung der erf indungsgemSBen Bohrungen wird insgesamt eine 
erhebliche Verbesserung der Ktthlung des Ventiltellers insbe- 
sondere auch des Ventilsitzes, der je nach verwendetem Kraft- 
stoff durch HeiBkorrosion gefahrdet ist, erreicht. Durch die 
zusatzlichen Warmeaustauschf lachen wird der in der Auflenrand- 
zone des Ventiltellers eintretende WarmefluB wirksam daran ge- 
hindert, Uber den Ventilsitz direkt abzuflieBen, sondern ge- 
zwungen, bevorzugt Uber die Warmeaustauschf lachen in das KUhl- 
mittel einzutreten und mit diesem Uber den Ventilschaft zu ge- 
langen. Je nach dem, wie hoch die Kiihlf lilssigkeit dabei aufge- 
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heizt wird, wird ein Teil dieser Warme auch Uber den Ventil- 
sitz abstromen. Die durch die Unterhohlung des Sitzes eintre- 
tende SchwSchung bei Gasdruckbelastung bleibt dadurch begrenzt, 
daB die SchwSchung nur ortlich erfolgt und die in Umfangrich- 
tung verbleibenden Stege zwischen den Bohrungen unverandert mit 
dem vollen Widerstandsmoment tragen. 

Um eine wirksame Temperatursenkung am Ventilsitz zu erreichen, 
ist es notwendig, zu verhindern, daB die im Bereich des Sitzes 
in den Ventilboden und den Tellerrand einfallende Warme bevor- 
zugt Ober den Sitz zum KOhlmittel abflieBt. Die gewUnschte Ab- 
schirmung des Ventilsitzes gegen diesen WarmefluB und die Fiih- 
rung des WSrinef lusses vom Ventil zum Ventilschaft kann nur dann 
optimal erreicht werden, wenn die Wartneaustauschf lachen nahege- 
nug an die abzuschirmende Ventilsitzf lache herangefUhrt werden. 
Zu diesem Zweck wird vorgeschlagen, daB der Durchmesser der 
Bohrungen bzw. Nuten etwa der Breite des Ventilsitzes entspricht 
und daB die Innenkontur der Bohrungen bzw. Nuten im Bereich der 
Spitzen so gestaltet ist, daB ortlich eine Restwandstarke zum 
Ventilsitz- und zum Auflenrand des Ventils entsteht, die etwa der 
halben Breite des Ventilsitzes entspricht. 

Eine weitere Verbesserung des WSrmeflusses vom zentralen Kiihl- 
rauro in den Ventilschaft kann dadurch erzielt werden, daB in- 
nerhalb des zylindrischen Kiihlraumes im Ventilschaft ein bis 
zum Grund des zentralen Kiihlraumes im Ventilteller reichendes 
WSrmerohr eingesetzt ist. Das an sich bekannte Warmerohr weist 
in seinem Innern einen Hohlraum auf, der teilweise mit einer 
Flussigkeit gefUllt ist, die an der heiBen Stelle verdampft, 
innerhalb des Warmerohres zur kUhlen Stelle steigt und dort 
wieder kondensiert. Dies kann mit und ohne Unterstutzung durch 
eine Kapillarstruktur erfolgen. Das Warmerohr als solches weist 
dadurch eine auch gegenuber Kupfer wesentlich gesteigerte War- 
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meleitfahigkeit auf. Zur Befestigung des Warmerohres im Ven- 
tilschaft wird vorgeschlagen , dan das Warmerohr an seinem 
innerhalb des Ventilschaf tes gelagerten Ende durch ein Fe- 
derelement, z.B. Tellerfeder, gegen Axialverschieben ge- 
sichert 1st. 

Zur weiteren Erlauterung wird auf die Zeichnung verwiesen, 
in der drei Ausf uhrungsbeispiele der Erfindung vereinfacht 
dargestellt sind. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch ein erf indungsgemSBes Teller- 
ventil mit uber den Umfang verteilten Bohrungen, 

Fig. 2 einen Teilschnitt gemaB Figur 1 in vergroBertem MaB- 
stab, 

Fig. 3 einen Teilschnitt durch den Ventilteller gemaB der 
Linie III in Figur 2, 

Fig. 4 einen Teilschnitt gemaB Figur 2 durch einen Ventil- 
teller, wobei die Teilungsebene durch den Ventiltel- 
ler verlauft, 

Fig. 5 einen Teilschnitt entsprechend Figur 4 in modifizier- 
ter Form und 

Fig. 6 einen Langsschnitt durch ein Tellerventil gemaB der 
Erfindung, bei dem ein Warmerohr eingebaut ist und 
die Wande eines Gaswechselkanals sichtbar sind. 



In den Fig. 1 bis 6 ist, soweit im einzelnen dargestellt, mi 
1 ein Ventilkorper bezeichnet, der aus zwei Teilen, namlich 
einem Ventilschaft 2 und einem Ventilteller 3 besteht, wobei 
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entsprechend der Lage der Teilungsebene der Ventilschaft 2 und 
der Ventilteller 3 in den einzelnen Piguren unterschiedliche 
Formen und GroBen haben. Der Ventilschaft 2 weist einen zy- 
lindrischen KUhlraum 4 auf, an den sich ein zentraler Kuhl- 
raum 5 anschlieBt, der im Ventilteller 3 und/oder im Ventil- 
schaft 2 angeordnet ist. 

In den Fig. 1 bis 3 sind weiterhin mit 6 Bohrungen bezeichnet, 
die gleichmaBig auf den Umfang verteilt angeordnet sind. Die 
Bohrungen 6 sind kegelig angeordnet, wobei die Kegelspitze in 
Richtung auf den Ventilschaft 2 zeigt. Der Durchmesser der Boh- 
rungen und die Ausbildung der Bohrungs spitz en ist so ausgefiihrt, 
daft eine optimale KUhlung des Ventilsitzes und eine optimale 
Restwandst&rke erreicht wird. Eine besondere Bedeutung hat die 
kegelfSrmige Anordnung der Bohrungen insbesondere deshalb, weil 
durch diese Anordnung und die oszillierende Bewegung des Ventils 
eine Zwangsbewegung des KUhlmittels entlang der Bohrungen er- 
folgt, die eine bessere WSrmeiibertragung gewMhrleistet. Die 
Teilungsebene liegt auf der dem Ventilschaft 2 zugewandten Sei- 
te der Bohrungen 6 und zwar so, daB die Bohrungen durch raecha- 
nische Bearbeitung hergestellt werden konnen. Erst dadurch ist 
es moglich, die genaue Anordnung in Verbindung mit der gewlinsch- 
ten Wandstarke zu erreichen. 

In den Fig. 4 und 5 ist die Teilungsebene in den Bereich des 
Ventil tellers gelegt, so daft die Bohrungen in einem oder bei- 
den Bauteilen als offene Nuten mit Rippen hergestellt werden 
konnen. Die mit 7 bezeichneten Rippen sind gemaB den Fig. 4 
und 5 einstuckig mit dem Ventilschaft 2 hergestellt und je 
nach der gewunschten GroBe des zentralen KUhlraumes 5 an ei- 
ner mehr oder weniger groBen Flache mit dem Rest des Ventils 
tellers verschweiBt. Dadurch ist es m6glich, zwischen der ge- 



- 8 - 



009851/0396 



F3M/1 



riickner+lumboWI-Oculz AG 

D 77/37 



727006 

1977 



v/Unschten Kuhlung und der geforderten Festigkeit des Ventils 
zu variieren, in dem die Rippen dem dUnnen Rest des Ventiltel- 
lers angepaftt werden kcmen. Durch die Lage der Teilungsebene im 
Ventilteller 3 ist es weiterhin moglich, im Bereich der Boh- 
rungsspitzen bzw. der Nutspitzen ein mit 8 bezeichneter Ring- 
kanal vorzusehen, der je nach Lange der Rippen 7 groOer oder 
kleiner im Querschnitt ist. Auch bei dieser Ausf uhrungsform 
ist wesentlich, daft die Nuten bzw. Rippen 7 und der Ringkanal 
6 mechanisch und daher genau hergestellt werden k6nnen. 

In den Ventilkbrper 1 gemaft Fig. 6 ist in den zylindrischen 4 
und zentralen KUhlraum 5 ein mit 9 bezeichnetes Warmerohr ein- 
gesetzt, das in einer Einsenkung des Ventilteller s gehalten 
ist und am gegemlberliegenden Ende durch eine Tellerfeder 10 
in Axialrichtung gesichert ist. Der Ventilteller 3 hat in die- 
sem Ausfuhrungsbeispiel keine radialen Bohrungen eingezeichnet. 
Die zentrale Ausnehmung ist teilweise mit Natrium-Salz gefullt. 
Durch die sehr gute Warmeleltf ahigkeit des Warmerohres 9 kann 
die WarmeabfUhrung Uber den Ventilschaft 2 verbessert werden. 
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POPPET VALVE HAVING INTERNAL COOLING, IN PARTICULAR 
EXHAUST VALVE FOR INTERNAL-COMBUSTION PISTON ENGINES 

WHAT IS CLAIMED IS: 

1 . A poppet valve, in particular an exhaust valve for internal-combustion piston engines, 
having a central cooling chamber in the area of the valve disk and, contiguously thereto, a 
cylindrical cooling chamber in the valve stem, which are at least partially filled with a 
cooling agent, the valve body being composed of at least two welded-together parts, 
wherein, inside the valve disk (3), substantially radial bores (6) are provided which emanate 
from the central cooling chamber (5), are evenly uniformly distributed over the periphery, 
and extend directly into the region of the valve seat. 

2. The poppet valve as reci&3;in dlkif&M 1 ^V-W'' ^ 

wherein the bores (6) are arranged in a conical form, the apex of the cone pointing toward the 
valve stem (2). 

3. A poppet valve as recited in one of the preceding claims, 

wherein the mold joint of the valve body (1) runs through the central cooling chamber (5) on 
the side of the bores (6) facing the valve stem (2). 

4. The poppet valve as recited in one of the preceding claims, 

wherein the mold joint in the valve disk (3) is situated in the plane of the bores (6) and ends 
on the side of the valve seat facing away from the valve stem (2). 

5. The poppet valve as recited in claim 4, 

wherein the bores (6) are designed as grooves or ribs (7), the unattached ends of the ribs (7) 
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and the rim of the valve disk (3) being welded. 

6. The poppet valve as recited in either claim 4 or 5, 

wherein, at their tips, the bores (6) designed as grooves or ribs (7) have an annular channel 
(8) which connects them. 

7. The poppet valve as recited in one of the preceding claims, 

wherein the bores (6), grooves and/or ribs (7), and the annular channel (8) are manufactured 
by mechanical machining. 

8. The poppet valve as recited in one of the preceding claims, 

wherein the diameter of the bores (6) or of the grooves corresponds approximately to the 
width of the valve seat. 

9. The poppet valve as recited in one of the preceding claims, 

wherein the inside contour of the bores (6) or of the grooves in the area of the tips is shaped 
in such a way that a residual wall thickness is formed locally with respect to the valve seat 
and to the outer rim of the valve that corresponds approximately to half of the width of the 
valve seat. 

10. The poppet valve as recitedMri x>n e d*6f the preceding claims, 

wherein a heat exchanger tube (9) is inserted inside the cylindrical cooling chamber (4) in the 
valve stem (2) and extends to the bottom of the central cooling chamber (5) in the valve disk 
(3). 

1 1 . The poppet valve as recited in one of the preceding claims, 

wherein, at its end that is supported within the valve stem (2), the heat exchanger tube (9) is 
secured by a spring element, for example a disk spring (10), so as to be locked against axial 
displacement. 
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POPPET VALVE HAVING INTERNAL COOLING, IN PARTICULAR 
EXHAUST VALVE FOR INTERNAL-COMBUSTION PISTON ENGINES 



The present invention relates to a poppet valve, in particular an exhaust valve for internal- 
combustion piston engines, having a central cooling chamber in the area of the valve disk 
and, contiguously thereto, a cylindrical cooling chamber in the valve stem, which are at least 
partially filled with a cooling agent, the valve body being composed of at least two welded- 
together parts. 

The volumetric displacement of modern internal combustion engines has increased in recent 
years to the point where the resultant thermal loading of the components which make up the 
working chamber has reached exceptionally high values. Of the affected components, the 
exhaust valve is one of the most endangered. The development of high-temperature resistant 
materials has led to significant progress with regard to durability. However, this entails the 
disadvantage that these alloys have poor thermal conductivity. The result is that the 
dissipation of heat through the seat and the valve stem is adversely affected to a significant 
degree. 

It is generally known to provide exhaust valves with an internal cooling, the temperature 
being lowered either bytajcqolinglagent that^flows through or by a sodium salt filling. 
However, because of the poor thermal conductivity, the temperature is lowered only in the 
narrow region of the internal cooling surface, thus substantially in the middle of the valve. 

The object of the present invention is to overcome these disadvantages and to provide 
measures for substantially improving the cooling of the seat portion, in particular, without 
appreciably degrading the stability of the valve in this region. This objective is achieved by 
the present invention by providing substantially radial bores inside the valve disk. The radial 
bores are evenly uniformly distributed over the periphery, emanate from the central cooling 
chamber, and extend directly into the region of the valve seat. In this context, the bores are 
preferably arranged in a conical form, the apex of the cone pointing toward the valve stem. 
The mold joint of the valve body can either run through the central cooling chamber on the 
side of the bores facing the valve stem or also be situated in the valve disk, in the plane of the 
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bores, the plane ending on the side of the valve seat facing away from the valve stem. If the 
mold joint runs through the valve disk, then the bores can be situated on the one part of the 
valve body and be designed as grooves, thereby enabling an annular channel to be provided at 
the bore tips to connect the bores. If the bores are designed as grooves, then the ribs between 
the grooves can be joined to the adjacent part of the valve body, for example by friction 
welding. Overall, therefore, this embodiment of the bores according to the present invention 
substantially improves the cooling of the valve disk, in particular of the valve seat as well, 
which, depending on the fuel used, is endangered by high-temperature corrosion. The 
additional heat-exchange surfaces effectively prevent the heat flow that penetrates into the 
outer-edge zone of the valve disk from flowing off directly across the valve seat; instead, it is 
forced to favor penetrating via the heat-exchange surfaces into the cooling agent and, together 
with this cooling agent, to flow through the valve stem. Depending on the degree to which the 
cooling fluid is heated in the process, a portion of this heat will also flow off via the valve 
seat. The weakening that occurs in response to gas pressure loading, because of the hollowing 
out of the seat from below, remains limited because it only occurs locally, and there is no 
change in the [load-] bearing function, with full moment of resistance, still provided by the 
webs remaining in the circumferential direction between the bores. 

To effectively lower the temperature at the valve seat, it is necessary to prevent the heat that 
is incident to the valve base and the disk rim in the area of the seat, from tending to flow off 
via the seat to the cooling agent. It is only possible to optimally shield the valve seat against 
this heat flow in the desired manner and guide the heat flow from the valve to the valve stem 
by configuring the heat-exchange surfaces in close enough proximity to the valve-seat surface 
to be shielded. To this end, it is proposed that the diameter of the bores or of the grooves 
correspond approximately to the width of the valve seat and that the inside contour of the 
bores or of the grooves in the area of the tips be shaped in such a way that a residual wall 
thickness is formed locally with respect to the valve seat and to the outer rim of the valve that 
corresponds approximately to half of the width of the valve seat. 

A further improvement hvfne'hSattfibw from the central cooling chamber into the valve stem 
can be achieved by inserting a heat exchanger tube inside the cylindrical cooling chamber in 
the valve stem that extends to the bottom of the central cooling chamber in the valve disk. On 
the inside, the heat exchanger tube that is known per se has a cavity which is at least partially 
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filled with a fluid that vaporizes in the hot region, rises within the heat exchanger tube to the 
cool region, and condenses there again. This can be accomplished either with or without the 
benefit of a capillary structure. Thus, the heat exchanger tube, as such, has a substantially 
increased thermal conductivity, even in comparison to copper. To anchor the heat exchanger 
tube in the valve stem, it is proposed for the heat exchanger tube to be secured at its end that 
is supported within the valve stem, by a spring element, for example a disk spring, to prevent 
axial displacement. 

For further clarification, reference is made to the drawing which shows three exemplary 
embodiments of the present invention in simplified representations. Specifically shown in: 

Figure 1 is a longitudinal section through a poppet valve according to the present 
invention, having bores distributed over the periphery; 



Figure 2 is a part sectional view in accordance with Figure 1, on an enlarged scale; 

Figure 3 is a part sectional view through the valve disk along line III in Figure 2; 

Figure 4 is a part sectional view in accordance with Figure 2 through a valve disk, the 
mold joint running through the valve disk; 

Figure 5 is a part sectional view in accordance with Figure 4 in a modified form; and 

Figure 6 is a longitudinal section through a poppet valve in accordance with the present 
invention, in which a heat exchanger tube is installed, and the walls of a gas- 
exchange channel are visible. 

In Figures 1 through 6, to th^extent shown in detail, J denotes a valve body made of two 
parts, namely a valve stem 2 and a valve disk 3, depending on the location of the mold joint, 
valve stem 2 and valve disk 3 having different shapes and sizes in the various figures. Valve 
stem 2 has a cylindrical cooling chamber 4, and, disposed contiguously thereto, is a central 
cooling chamber 5, situated in valve disk 3 and/or in valve stem 2. 
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In addition, in Figures 1 through 3, 6 denotes bores which are uniformly distributed over the 
periphery. Bores 6 are arranged in a conical form, the apex of the cone pointing toward valve 
stem 2. The bores are designed with respect to their diameter and tip formation to achieve an 
optimal cooling of the valve seat and an optimal residual wall thickness. The conical 
arrangement of the bores has a special significance, in particular because this arrangement 
and the oscillating motion of the valve effect a forced movement of the cooling agent along 
the bores, thereby ensuring an improved heat transfer. The mold joint is situated on the side 
of bores 6 facing valve stem 2 and, in fact, in a way that allows the bores to be produced in a 
mechanical machining process. Only in this way is it possible to achieve the precise 
placement [of the bores] in conjunction with the desired wall thickness. 

In Figures 4 and 5, the mold joint is placed in the area of the valve disk, enabling the bores to 
be produced in one or both components as open grooves having ribs. In accordance with 
Figures 4 and 5, the ribs denoted by 7 are fabricated in one piece with valve stem 2 and, 
depending on the desired size of central cooling chamber 5, are welded at a surface of greater 
or lesser size, to the rest of the valve disk. This makes it possible to vary between the desired 
cooling and the required stability of the valve, in that the ribs are able to be adapted to the 
thin remainder of the valve disk. The location of the mold joint in valve disk 3 also makes it 
possible to provide an annular channel denoted by 8 in the area of the bore tips or of the 
groove tips, which, depending on the length of ribs 7, has a larger or smaller cross-section. In 
this specific embodiment as well, it is important that the grooves and/or ribs 7 and annular 
channel 8 be able to be mechanically and, therefore, precisely manufactured. 

>' v ^ i < 

In accordance with Figure 6, a heat exchanger tube denoted by 9 is inserted into cylindrical 4 
and central cooling chamber 5 in valve body 1 . It is retained in a countersunk depression of 
the valve disk and is axially secured at the opposite end by a disk spring 10. In this exemplary 
embodiment, no radial bores are sketched in valve disk 3. The central recess is partially filled 
with sodium salt. The excellent thermal conductivity of heat-exchanger tube 9 permits a more 
efficient dissipation of heat via valve stem 2. 
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